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La prSsente invention a pour objet un proc6d6 pour 
former un revfitement sur les aretes tranchantes des lames de 
rasoir. 

Differents proc€d§s ont €t§ proposes pour obtenir 
S tme augmentation de la dur^e de service des lames de rasoir, 
tout en conservant xme grande douceur de coupe, 

II est connu, en effet, de fabriquer des lames de 
rasoix avec de I'acier a 13 I de chrome, dont la structure * 
cristalline permet d' obtenir un aiguisage des tranchants 
10 satisfaisant. Toutefois, cet acier, bien qu^appelS inoxydable, 
n'est pas ^ l*abri des corrosions, provoqu§es par l^eau et les 
dif£§rents produits de rasage. 
I L* utilisation ddacier i plus haute teneur en chrome, 

I (18 ^3 , perraettralt avoir un veritable acier inoxydable, mais 
15 la structure cristalline est telle qu*un bon aiguisage devient 
impossible. 

II est connu aussi d*amgliorer les lames classiques 
^ 13 % de chrome par un traitement de metallisation, suivi d'un 
rev§tement par un film de polymdres fluorSs. Toutefois, 
20 I'accrochage de ce film n*est pas satisfaisant. 

invention conceme un proc6d6 de metallisation des 
lames par un traitement avec un systdme triode sous polarisation 
desdites lames pendant le d§pOt de mStal, suivi d'lan traitement 
de mordangage de la couche de mgtal d6pos6, suivi 6galement d*inx 
25 tt-aitement de revStement par des polymdres fluorSs. 

Les avantages du proc^dg sont : 

a) En ce qui conceme la metallisation, l*obtention d'une lame 
rSsistant S la corrosion, ainsi qu'un raidissement et une 
amelioration de la resistance a la rupture de I'arSte de 

30 coupe de la lame. 

b) En ce qui conceme le ••mordangage" du metal, l*obtention 
d*une surface specialement apte i accrocher et retenir le 
film de polymSre. 

c) En ce qui conceme le revetement de polymdre, 1 ' amelioration 
35 des qualites de douceur et de confort au rasage. 

Les 3 phases du precede comportent chacune une 
technique particulidre mettant en oeuvre un appareillage 
approprie . 

I. Metallisation 
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La metallisation des lames est obtenue par un 
dispositif de pulverisation cathadique k configuration triode 
avec polarisation des lames pendant le d§pdt. 

Get appareil, fig. 1, comporte une enceinte 

5 constituSe d*une cloche de pyrex de 450 mm de diamdtre et de 

750 mm de hauteur, dont les d§placements , (mont§e et descente) , 

sont assures par un systdme d'engrenages et un moteur 

61ectrique. Cette cloche, munie d'lm joint de base en viton, 

repose sur une platine en acier inoxydable de 20 sun d*6paisseur 

10 et de diamStre 500 mm. Elle est raccordSe par une vanne H grand 

diamdtre y (200 mm), ^ un systeme de pompage constitu6 par une 

une pompe ^ diffusion d'huile de 4000 1/seconde, associSe h une 

pompe primaire rotative, dont le d€bit est de 60 M3/h» 

Uh ensemble bafle ^ eau, pidge d azote liquide permet 

—8 

15 d'atteindre un vide limite de 5.10 torr dans le syst&me. 

Le module de pulverisation cathodique en 
configuration triode polaris€e fonctionne avec un plasma d* argon 
sous une pression de 10 torr. 
' II est compose des elements suivants : 

20 Canon d Electrons (3), andde (2), refroidie par eau, cible (1), 
fix€e sur un porte cible refroidi par eau, Scrans mStalliques de 
confinement du plasma, chargeurs de lames places sur un 
caroussel, mxini d'un dispositif de retoumement des chargeurs. 

La cible ^ pulv6riser est constitu6e d'une plaque de 
25 m6tal, (chrome, chrome platine, chrome titane, etc.)* dont les 
dimensions sont : 

Hauteur 440 mm, largeur 50 mm, Spaisseur 10 mm. 

Elie se monte sur un porte cible refroidi par lane 
circulation d'eau et dispose verticalement sur la platine de 
30 base • 

La tension nSgative continue appliquge U cette cible 
est comprise entre 600 et 1200 volts. 

La source d' electrons est constituee par im filament 
de tungstdne d'environ 1 mm de diametre, porte ^ haute 
35 temperature par un courant de 40 a 50 ampdres et dispose 1 la 
partie inferieure de 1' enceinte dans une canalisation coudee S 
angle droit raccord6e I la platine de base. 

Ce canon refroidi par une circulation d'eau, comporte 
Tin 2^me filament, qui peut gtre mis en service en cas de rupture 



BNSDOCID: <FR, 



.2307053A1_L> 



•1 



23i7953 

j du ler sans remise d I'air du systlme. 

L* anode dispos6e inSdiateBient au-dessus de la cible 

est 6gaiement refroidie par eau. Elle est portSe k une tension 

continue positive de 100 a 200 volts. Le courant de dScharge 
5 est alors de 4 2l 8 ampdres, pour ime pression d' argon de 10 

torr« Le plasma est confine par un syst^me d'^crans en acier 

inoxydable* 

Les lames sont plac6es sur des chargeurs, dont la 
hauteur utile est d* environ 400 mm, ce qui permet d*empiler 

10 3500 lames sur chaque chaxgeur. Le caroussel permet de 

travailler avec 20 chargeurs , ce qui donne une capacit6 de 
70000 lames par cycle. Les chargeurs sont fix6s sur le caroussel 
par I'intermSdiaire de pidces en teflon, assurant un isolement 
Slectrique de chaque chargeur par rapport au reste du caroussel 

15 qui lui-m8me est It la masse. Ceci permet, quand le chargeur 
arrive en face de la cible, en position de pulvSrisation, 
d'appliquer sur les lames dudit chargeur, une tension de 
polarisation nggatiire de 50 h 100 volts, qui permet, d'une part, 

I dans un ler stade d'une durSe de 30 secondes h 1 minute, 

20 d'effectuer un nettoyage ionique des tranchants immSdiatement 

I avant d*effectuer le dSpOt m6tallique. 

' autre part, par un effet de pulverisation 

secondaire, de r6aliser un d6p6t trds imiforme sur les 2 
facettes du tranchant des lames. 

25 Le mouvement du caroussel est programmS de la fag on 

suivante : 

AprSs amorgage et stabilisation du plasma, rgglage 

des param^tres glectriques, nettoyage de la cible devant un 
chargeur fictif en position de pulverisation, le caroussel 

30 tourne de 1/20 de tour et prgsente le ler chargeur en position 
de pulverisation. La cible n'itant pas sous ^temion. La 
polarisation de 50 § 100 volts est alors appliquSe sur les 
lames pendant 30 M 60 secondes. 

II s'agit d»%me operation de nettoyage ayant pour 

35 but d'ameiiorer 1' adherence du depOt en eiiminant les demidres 
couches de contamination susceptibles d'Stre pr6sentes sur les 
tranchants. Aprds ce nettoyage ionique, la cible est sous 
tension, (600 a 1200 volts), la tension de polarisation de 50 ^ 
100 volts etant toujours maintenue sur les lames du chargeur. 
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La durge de la pulvSrisation est de 30 k 60 
secondes selon I'gpaisseur d6sir6e. A titre d'exemple avec un 
plasma de 8 ampSres, la vitesse de deposition du chrome est de 
300 ^ 320 A/minute, avec un plasma de 6 ampSres, elle est de 

; 200 a 220 A/minute. A la fin de ce cycle, nettoyage + 
pulvgrisation, la tension est cpupge sur la cible et sur le 

: substrat, et le caroussel touxne de 1/20 de tour pour prgsenter 
le chargeur suivant. A chaque rotation du caroussel, le 
chargeur se trouvant au second poste aprds la position de 
pulvgrisation est engrene sur une crgmailldre solidaire de la 
partie supgrieure fixe du caroussel. 

L*avance du caroussel engendre une rotation de 180® 
de ce chargeuT. La face des lames non exposge h la 
pulvgrisation se trouve alors du cOtg cible, de sorte qu'aprfes 
2 tours complets du caroussel, les 2 faces du chargeur auront 

I gtg traitges • 

La durge d'un cycle pour traiter 70000 lames est 
comprise entre 60 et 120 minutes suivant les durges respectives 

Ides sgances de nettoyage ionique et de pulvgrisation polarisge. 
Cette durge n'inclut pas le temps de pompage, qui avec le 

; systdme utilisg, est de I'ordre de 15 minutes pour atteindre 

; 10 torr avec 70000 lames . 

L'otiginalitg de ce procgde rgside dans 
1 'utilisation d'tuie tension de polarisation appliquge sur les 
lames pendant la phase de nettoyage ionique et de pulvgrisation. 
Cette polarisation est particulidrement efficace du fait de la 
configuration adoptge. Les lames sont en effet i une distance 

, de 5 cm de la cible, baignant dans une colonne de plasma 
intense perraise par I'excitation glectronique particuli6re au 
systSme triode et par le confivement efficace du plasma grdce § 
un jeu d'gcrans mgtalliques de forme et de profil 

j particulidrement etudigs . 

' La densitg ionique glevge du plasma au niveau des 

lames permet done, en appliquant sur le chargeur une 
polarisation de 50 i 100 volts, d'effectuer un nettoyage 
efficace avec des ions de faible gnergie ne perturbant pas la 
structure et les proprigtgs de I'acier des lames et ne 
modifiant pas I'afftltage du tranchant. 

j Ce nettoyage, limitg ^ quelques monocouches glimine 
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les traces de contaminations rSsiduelles et entraine de ce fait 
une meilleure adherence du dSpOt pulvSxisS immSdiateraent aprSs 
ce nettoyage ultiime. 

Le maintien de cette polaxisation des lames pendant 
le dgpOt pfSsente les avantages suivants : 

Les ions "argon posit i£" presents au niveau des lames 
sont attirSs par la tension negative de polarisation appliquge. 
II en rSsulte un bombardement intense de la lame par des ions 
d^dnergie moyenne pendant la phase de d€pOt elle-m§me- Ce 
bombardement a 2 effets : 

1) II 61imine les atomes Strangers susceptibles d'Stre piggSs 
dans la coucbe d€pos§e, en particulier les gaz rSsiduels 
actifs, tels que H2O, , etc. 

Le dSp&t obtenu est done beaucoup plus compact et exempt 
d*impuret§s et de porositS^ d'oii une meilleure protection 
contre la corrosion et une meilleur adhSrence du film 
mStallique protecteur. 

2) II pxovoque une pulvSrisation secondaire des particules 
mStalliques en cours de d6p6t sur la lame et de ce fait 
rSduit fortement le caractSre directif du revStement. Le 
d6p6t obtenu avec polarisation est particuli^rement uniforme 
sur les 2 faces du tranchant, d'oil une am§lioration tr^s 
importante de la protection contre la corrosion, et de la 
resistance mScanique des lames , ainsi trait6es , en 
comparaison des proc6d6s classiques de pultt^risation sans 
polarisation et pour lesquels seul le fil de coupe est 
recouvert . 

Cette efficacitg remarquable de polarisation 
glectrique des lames est liSe essentiellement ^ la densit€ 
ionique du plasma au niveau des lames r6sul&ant de la 
configuration cible • substrat et de 1' excitation et du 
confinement du plasma, 

A titre d' example, on dispose dans 1 ^enceinte 19 
chargeurs de 35CX) lames d'acier inoxydatle ayant la 
composition suivante : 

C * Si % Mn% S % P % Ni % Cr % Mo I 



0,67 0,4« 0,55 0,007 0,015 0,42 12,9 
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On effectue un vide primaire dans l^enceinte pendant 
5 minutes pour atteindre 0,1 torr, puis on passe en vide 
secondaire pour descendre i 10 torr aprfes environ 15 minutes 
de pompage. On ferme alors une vanne d* §trang§ement at on regie 
5 le debit d'argon de fag on Si obtenir une pression de 10 torr 
dans I'enceinte, On amorce ensuite le plasma et on stabilise en 
kgissant sur 1 'alimentation filament du canon § Electrons et 
sur la tension d' anode. 

1 Ainsi, avec un plasma d' argon de 6 A, (chauffage 
10 filament 38 A sous 10 volts - tension d'anode 120 colts), on 

on obtient, en pppliquant une tension de 700 V sur la cibie une 
Vitesse de dep6t de 200 ^ 220 X/minute. 

Le d6blt cible est de 400 mA. 

La polarisation appliquSe sur les lames pendant les 
15 s6quences de nettoyage , (duree 1M5") , et de d6p6t , (durge 38") 
est de 60 volts. Le debit de 1» alimentation polarisation est de 
300 mA. 

Le procSdg dScrit s'est rSvSlS particuliSrement 
satisfaisant pour 1 *liomog6n6it6 et la resistance it la corrosion 

20 des tranchants de lames de rasoirs. Une mgthode de contrdle 
consiste & exposer volontairement pendant un temps dgtermin6 
des 6chantillons de lames ^ une violente attaque acide. Les 
iames rev§tues par le syst&me prgcit6 prgsentent ;me 
remarquable tenue ^ la corrosion. En comparaison avec des lames 

25 pulv6risees par des m^thodes diff^rentes, il apparalt une 

porosit6 moindre de la couche de revStement , et une protection 
plus efficace des facettes des tranchants. 
II. "Moddangage " 

3 Cette opSration est rSalisge par une attaque 

30 contrfilSe du m6tal dSposg dans I'opSration prScSdente au moyen 
d'un agent de fluoration, qui est le fluor. 

L'appareillage utilisg, fig. 2, comporte une 
enceinte en acier inoxydable (1) §quip6e d'un caroussel de 
chargement (2) de pamts thermiques (3) d*6tuvage et de 

35 serpentins de ref roidissement et d'une bride (4) de base S 
double joint avec pompage intermSdiaire . 

Cette enceinte est pompSe par une pompe primaire a 

2 etages de 32 m^/h et par une pompe a diffusion de 2000/1 
seconde, suivie d'un pidge combine a chevrons a ref roidissement 
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par eau et par azote liquide. 

Une batterie de 2 pi&ges chiniques I plateaux 
charges d'alumiiie activSe ou NaCl pour la neutralisation du 
fluor non utilis6, ce fluor 6tant 6vacu6 par une porape ^ vide 
primaire auxiliaire. 

Cette pompe auxiliaire est utilis^e ^galeinent pour 
la purge de 1* enceinte et le pr€vidage. 

L'enseoble des pidces, vannes et canalisations sent 
en acier inoxydable. 

Aprds chargement des lames, (50 chargeurs contenant 
environ 250000 lames), I'enceinte est previdee avec la pompe 
auxiliaire. Le d6gazage est alors effectu6 sous vide secondaire 
3 travers les piSges § azote liquide et la pompe S diffusion. 

La tempgrature d'gtuvage est de lOO^C pendant 1 d 2 
heures ; Apres le d6gazage, la temp6rature des lames est ramenSe 
i une valeur. Centre 25 et 70**C) , qui dSpendra de 1 'agent 
fluorant utilisg. Le vide dans I'enceinte est alors de Itordre 
de 10 ^ 10 torr. 

Pour effectuer le traitement de fluoration, 
I'enceinte est alors isol6e du groupe de pompage par une vanne. 

II suffit d'admettre le fluor gazeux dans I'enceinte 

prgvidge • 

Les pressions de fluor nScessaires pour le 
traitement des lames sont infSrieures Si une atmosphere. 

La durSe de ce traitement peut 0tre comprise entre 1 
et 12 heures pour des lames maintenues i la temperature 
ambiante, (25^C) . 

Les pressions de fluor les plus favorables pour 
obtenir une boime adhSrence des dSp^ts ultSrieurs de PTFE sont 
comprises entre 300 et 600 torr. 

Lorsque le temps de fluoration choisi est terming, 
le fluor est gvacug par pompage ^ travers les pieges chimiques 
de neutralisation au moyen de la pompe auxiliaire. 

La gamme de pressions de fluor utilisge pour ce 
traitement reste toujours inferieure i la pression 
atmosphgtxque , ce qui permet d'opgrer dans des conditions de 
sgcuritg satisfaisante. 

Les quantitgs de fluor mises en jeu, Cq^^iQ^^^ 
grammes] , sont gvacuges et neutralis.ges sans difficultgs par 
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pompage I travers des pi^ges chimiques k grande capacity, 
III. ReV^tement plastique 

Apris traitement de "mordangage" , les lames sont 
remises § I'air et la surface des tranchants est revStue d*ime 
inince couche de P par les procgd6s classiques, 
(projection au pistolet d'une emulsion, sgchage et frittage ^ 
'400® sous atmosphere r^ductrice) • 

Le traitement de fluoration des. lames permet 
d'obtenir une adherence et une repartition particuli^rement 
!£avorables du polymdre, sans qu'il soit possible d'expliquer 
convenab lament le phSnomdne. 
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REVEKDICATI6NS 

1. Proc6d€ pour former im rev^tement mStallique de 
I'arSte tranchante des lames de rasoirs, par pulvSrisation 
cathodique sous tension continue et deposer un film d^ 
polymdres fluor^s, caract^risg par le fait, que pendant la 
metallisation on applique au cours du nettoyage et de la 
pulvSrisation cathodiques^ ime tension de polarisation sur les 
lames, d l*aide d'un systime errant au niveau des lames une 
densite ionique elevSe du plasma, que le film m6tallique obtenu 
est mordancS par une attaque menagee I basse temperature avec 
du fluor gazeux, avec rev^tement subsequent par un film de 
polym^res f lucres. 

2. Precede selon revendication 1, caractSrisS par 
le fait, que le systSme est un systeme triode avec polarisation 

3. Precede selon revendication 2, caractSrise par 
le fait, que la tension appliquee k la cathode est une tension 
negative continue de 600 k 1200 volts. 

4. Precede selon revendication 2, caracterisg par 
le fait, que la tension de polarisation ^ l*anode est une 
tension positive de 100 d 200 volts. 

5. Precede selon re vendications 1, 2, 3 et 4, 
caractSrise par le fait, que les lames ^ metalliser sent 
soumises ^ une tension de polarisatioji negative de 50 g 100 
volts . 

6. Precede selon revendi cat ions 1, 2, 3, 4et5, 
caracterise par le fait, que la distance des, lames k la cathode 
est environ 3 a 10 cm, de preference 5 cm. 

7. Precede selon revendication 1, caracterise par 
le fait, que la pression du fluor reste inferieure & la pression 
atraospherflique et qu'elle est comprise entre 20 et 760 torr, de 
preference 400 torr, et que la temperature pent §tre comprise 
entre la temperature ambiante et 70**, de preference 20 i 25** • 

8. Appareil destine au dep6t de materiau 
metallique sur les lames de rasoir suivant le precede selon 
revendications 1, 2, 3, 4, 5et6, caracterise par le fait, 
qu'il comporte un systeme triode producteur de plasma. 

9. Appareil destine au mordangage des lames 

metallisees selon revendications 7 et 8, caracterise par le 
fait qu*il comporte des puits thermiques de chauffage et de 
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10, Lames de rasoir obtenues suivant le procede et 
avec I'appareil selon revendications 1^9. 
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